fiec'dPGT/PTO 03 JAN 2005 

BEPUBLIQUE FRANC* 




03^0 17 50 



I H ST I TUT 
NATIONAL DE 
LA PROPRIETE 
INDUSTRIELLE 




BREVET D ' INVENTION 



CERTIFICAT D'UTILITE - CERTIFICAT D'ADDITION 



BEST AVAILABLE COPY 



COPIE OFFICIELLE 



Le Directeur general de I'lnstitut national de la propriete 
industrielle certifie que le document ci-annexe est la copie 
certifiee conforme d'une demande de titre de propriete 
industrielle deposee a I'lnstitut. 



Fait a Paris, le . 



2 6 MAI 2003 



Document de priority 

CONFORMEMENTALA 
BfeGLE17.1.a)OUb) 



Pour le Directeur general de I'lnstitut 
national de la propriete industrielle 
Le Chef du Departement des brevets 




Marline PLANCHE 





PATtGCUXDt 
LA PCtJMETS 
ItitlttCf&ICLLC 

bis, rue de Saint Petersbourg 

800 Paris Cedex 08 Q - ft c 

lephone : 33 (1) 53 04 53 04 Telecopte : 33 (1) 42 94 86 54 



CEKTIFiCATT ©TOy£E 

Code de la prapriete inteUectuaU^^^ VI 

m 



H° 11354-01 



tl 



— (Resetv6 & TINPI I 



Get imprime est a remplir lisibtement a I'encre noire rosAOBAQgw 



JEM1SE DcS PIECES 
3ATE 

jeu «4 JU8L 2002 
riMdRUNPI PARIS 

NATIONAL ATTRIBUE PAR L'IKPl 
DATE DE OEP^T ATTRIBUEE * . ..... ftflfl^ 

PAR LMNPI U °t JU1L. 



"m NOW) ET ADRESSE DU DEWIANDEUR OU DU W1ANDATAIRE 
A QUI LA CORRESPONDANCE DOIT ETRE ADRESSEE 

CABINET LAVOIX 
2, Place d'EBtieime d'Orves 
75441 PARIS CEDEX 09 



Vos riferences pour ce dossier 
Oacultatif) BFF 02/0281 



Confirmation d'un <tea64 part&ecopie 



oudemande decertificatd'uHm initiate 



Transformation d'une demande de 
brevet europeen Demande de brevet initiate 




Date I 1 1 I 1 1 ' 1 1 
Date 1 I 1 I 1 1 1 1 1 



□ 



ff3 TITSSE DE L'IMVEKmOK (200 caractfcres ou espaces maximum) 



plate-forme d' exploitation en mer 



g§ DECLAKATIOK1 DE PRIORITY 
OU REQUETE DU BfeNlfcFlCE DE 
LA DATE DE D£PGT D'UWE 
DEMANDE ANTEItlEURE FRAMQAISE 



Pays ou organisation 
Date |_ | 1 | 1 1 



Pays ou organisation 
Date 1 i 1 | I i 1 1 1 
Pays ou organisation 
Date { j I i 1 i 1 ; 1 
□ 



N° 
N° 



Norn ou denomination sociale 

Prenoms 

Forme juridique 
N° SIREN ' 
Code APE-NAF " 

Adresse 



Nationality 



N° de telephone (facultatif) 

N° de telecopie (fhcultatij) 

" Adresse ^lectronique {facultatif) 



TECHHIP FRANCE 



Societe Anonyme - - 



i i 1 



J 



170 Place Henri Regnault, La Defense 6 
92400 COURBEVOIE 




Remplir imperativement la 2 hn, page 



©'MUTE 



.QUiTE EM BEUmmCE 
page 2/2 




(R6seiy6aflMm 



REMISE OES PIECES 
DATE 

UEU 4 JUIL 2002 

N-D'ENREGI^4NPI PARIS 
KgnOWAL ATTRIBUE PAR 1'INPI 

Ifos references pour ce dossier : 

(facultatij) 



08S4QW/3P0301 



BFF 02/0281 



] 



Mom 
Prenom 

Cabinet ou Societe 



CABINET LAVOIX 



N °de pouvoir permanent et/ou 
de lien contractuei 



Adresse 



Rue 



2 Place d'Bstienne d'Orves 



Code postal etvilie 
~W de telephone (factrftatif) 
N° de tetecopie (faailtoTif) 



01 .52 _20_ 14J5S.. 
01 48 74 54_ 56 



Adresse electronique (facultalij) 


brevets®cabinet-lavoix>com , _ ... 




\V- vv Sv r.*:- > > v >: ■ % . 


Les fnventeurs sont les demandeurs 


□ Qui 

0 Non Dans ce cas fournir un© designation dlnrengeurM separie | 






Etablissement imm&Jiat 
ou etablissement differe 


a 

n 


Paiement echelonne de la redevance 


Paiement en deux versements, uniquement pour les personnes physiques 

□ Oui 

□ Non 


M RfiDUCTlOW DU TAIIX 
DES' REDEVAFSCES 


Uniquement pour les personnes physiques 

□ Requise pour la premiere fois pour cette invention (joindreun avis de non-imposition) 

□ Requise anterieurement & ce depot (joindre une copie de la decision d'admission 
pour cette invention ou indiquersa reference) : 







Si uous avez utilise Pimprime «Sufte», 
indi ques le nombre de pages jointes 



M SIGNATURE DU DE&1AMDEUR 
OU DU fyiAEWATAIRE 
(Mom et qualrte du signataire) 



C. JACOBSON 
n° 92.1119 




VISA DE LA PREFECTURE 
01 

Oft 



OU DE LMNPl, 





La loi n°78-17 du 6 janvier 1978 relative a 1'informatique, aux fichiers et aux liberies s'applique aux nSponses faites a ce formulaire. 
Die garantit un droit d'acces et de rectification pour les donnees vous concernant aupr§s de TINPI. 



La presente invention concerne un precede de fabrication d'une 
membrure d'une jambe de support d'une plate-forme d'expioitation en mer. 

Les plates-formes petrolieres et notamment les plates-formes auto- 
elevatrices comportent des jambes prenant appui sur le fond marin et une 
coque montee deplacable et reglable en hauteur le long des jambes. 

L'ensemble de la plate-forme est amene en flottaison jusqu'au site de 
forage ou d'expioitation et les jambes sont descendues jusqu'au contact du 
fond marin, puis en prenant appui sur les jambes, la coque est hissee au- 
dessus du niveau de la mer, jusqu'a une altitude qui la met hors de portee 

des plus hautes vagues. 

Chaque jambe est constitute par des membrures verticales, par 
exemple au nombre de trois, reliees entre elles par un treillis de poutrelles 
metalliques. 

Chaque membrure est constitute par des trongons soudes. bout a 
bout et formes chacun, d'une part, par une plaque principale rectangulaire 
et, d'autre part, par des raidisseurs semi-cylindriques en forme de demi- 
coquille soudes chacun sur I'une des faces principles de ladite plaque. 

Generalement, chaque troncon a une longueur comprise entije 12 et 

35 metres. ? 

Les plaques principales comportent sur leurs bords lateraux des 
dents qui forment, sur une partie de la longueur des membrures, des cre- 
mailleres diametralement opposees, destinees a cooperer avec des pignons 
de sortie de mecanismes d'entraTnement montes sur la coque de la plate- 
forme. 

Chaque raldisseur soude sur Tune des faces principales des plaques 
rectangulaires possedent une longueur inferieure a la longueur d'une plaque 
de facon a menager, a chaque extremite de la plaque, un espace libre per- 
mettant de souder les troncons bout a bout au moment de I'assemblage de 
la membrure. 

Pour assurer la continuite des raidisseurs, une piece de liaison en 
forme de demi-coquille et de profil correspondant au profil des raidisseurs, 
est positionnee au niveau de chaque espace libre et dans le prolongement 
des raidisseurs, apres le soudage bout a bout des trongons de la membrure. 



Cette disposition permet de rabouter et de souder directement sur le 
chantier des troncons de la membrure qui ont ete prealablement prefabri- 
ques dans I'atelier. 

Un procede de fabrication des membrures, et notamment un procede 
de soudage des raidisseurs sur les plaques principals des membrures est 
decrit dans le document FR-2.719.61 1. 

Les membrures, qui supportent la coque de la plate-forme, sont for- 
tement sollicitees en fatigue et les cordons de soudure, notamment des rai- 
disseurs sur les plaques principales, sont egalement fortement sollicites. 

L'invention a pour but de proposer un procede de fabrication qui per- 
mette d'ameliorer, a moindre coQt, la resistance des soudures longitudinales 
des membrures a la fatigue et a la fatigue par corrosion. 

A cet effet, l'invention a pour objet un procede de fabrication d'un 
troncon d'une membrure d'une jambe de support d'une plate-forme d'exploi- 
tation en mer, la membrure comportant une plaque principale munie, sur au 
moins un bord longitudinal, de dents formant une cremaillefe et au moins un 
raidisseur de forme semi-cylindrique soude sur une face principale de la 
plaque principale suivant deux bords longitudinaux, le raidisseur et la plaque 
delimitant un conduit, 

caracterise en ce qu'il comporte, appliquees a au moins une partie de la lon- 
gueur de la membrure, les etapes consistant en : 

a) usiner chaque bord longitudinal du raidisseur pour manager suivant 
le bord iongitudinai, une ievre pour i'appui sur la surface principale de la pla- 
que principale, en menageant suivant le bord longitudinal un chanfrein ext<§- 
rieur du c6te oppos6 au conduit ; 

b) appliquer une semelle de la Ievre d'appui sur la surface principale 
de la plaque ; 

c) echauffer la Ievre d'appui pour assurer son soudage avec la pla- 
que et former une soudure d'appui; et 

d) former un cordon de soudure par apport de matiere depuis I'exte- 
rieur du conduit dans I'espace delimite entre la soudure d'appui, le chanfrein 
exterieur et la surface principale de la plaque principale. 
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Suivant des modes particuliers de mise en ceuvre, le precede com- 
porte Tune ou plusieurs des caracteristiques suivantes : 

- rapport de chaleur pour provoquer 1'echauffement de la levre d'appui 
en vue de son soudage avec la plaque est assure depuis l'interieur du 
conduit ; 

- 1'echauffement de la levre d'appui pour assurer son soudage avec la 
plaque s'effectue sans apport de matiere ; 

- rechauffement de la levre d'appui pour assurer son soudage avec la 
plaque est effectue par une methode de soudage a I'arc sous protection ga- 
zeuse avec electrode refractaire ; 

- il comporte, appliquee a au moins une partie de la longueur de la 
membrure, une etape d'usinage de chaque bord longitudinal du raidisseur 
pour menager sur ce bord un chanfrein interieur du cote de la levre d'appui 

tourne vers le conduit ; 

- le cordon de soudure forme depuis I'exterieur du conduit emplit tota- 
lement I'espace delimite entre la surface prlncipale de la plaque, le chanfrein 

exterieur et la levre d'appui ; 

- la levre d'appui est comprise dans la moitie de I'epaisseur du raidis- 
seur disposee du cote du conduit interieur ; 

- la distance separant la surface laterale interieure du raidisseur defi- 
nie du cote du conduit de la levre d'appui est comprise entre 20 et 40 % de 

I'epaisseur du raidisseur ; 

- la levre d'appui presente une excroissance laterale interieure du co- 
te du conduit au voisinage de sa semelle ; 

- la hauteur minimale de I'excroissance est comprise entre 0 et 

8 mm ; 

- un profil en creux est defini entre I'excroissance et le chanfrein inte- 
rieur ; 

- la hauteur de la levre d'appui mesuree a la base du chanfrein exte- 
rieur est comprise entre 6 et 12 mm ; et 

- la largeur de la semelle est comprise entre 2 et 1 5 mm. 
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L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va 
suivre, donnee uniquement a litre d'exemple et faite en se referant aux des- 
sins, sur lesquels : 

- la figure I est une vue schematique en elevation d'une plate-forme 
5 petroliere, par exemple auto-elevatrice ; 

- la figure 2 est une vue schematique en perspective d'un troncon de 
membrure d'une jambe de support realisee par le procede selon l'invention ; 

- la figure 3 est une vue en coupe eclatee d'une plaque principale et 
de deux raidisseurs, avant assemblage de ces elements ; 

10 - la figure 4 est une vue schematique en coupe a plus grande echelle 

montrant une zone de raccordement entre une plaque principale et un rai- 
disseur, avant soudage ; 

- la figure 5 est une vue en coupe schematique de la plaque princi- 
pale et des raidisseurs maintenus avant leur soudage ; 

15 " les figures 6 et 7 sont des vues schematiques en coupe et a plus 

grande echelle de la zone de raccordement entre une plaque principale et 
un raidisseur, lors de la phase initiate de soudage ; et 

- la figure 8 est une vue en coupe a plus grande echelle montrant une 
zone de raccordement entre une plaque rectangulaire et un raidisseur, apres 

20 mise en ceuvre du procede selon l'invention. 

Sur la figure 1, on a represents schematiquement une plate-forme 
petroliere auto-elevatrice comprenant une coque 1 montee deplacable sur 
des jambes verticaies 2 destinees a prendre appui sur le fond marin 3, lors- 
que la plate-forme est en position de forage ou d'exploitation. 
25 Chacune des jambes verticaies 2 presente, dans le cas present, une 

section triangulaire et est constitute de trois membrures verticaies et paral- 
lels 10, reliees entre elles par un treillis de poutrelles metalliques 4. 
Chaque jambe 2 se termine a sa partie inferieure par un pied 5. 
La plate-forme est par ailleurs equipee, au niveau de chaque jambe 2, 
30 d'un mecanisme d'entraTnement et de suspension 6 de la coque par rapport 
auxdites jambes 2. 

Des mecanismes d'entraTnement permettent de descendre les jambes 
2 jusqu'au contact du fond marin, puis en prenant appui sur les jambes, de 



hisser la coque 1 au-dessus de la mer jusqu'a une altitude qui la met hors de 
portee des plus hautes vagues. 

Chaque membrure 1 0 des jambes se compose de plusieurs troncons 
11 de grande longueur, de I'ordre de 12 a 35 metres. Un tel troncon est re- 
presents a la figure 2. 

Chaque troncon 11 est forme d'une plaque principale rectangulaire 12 
et de deux raidisseurs 13 en forme de demi-coquille, soudes chacun sur une 
face principale 12A de ladite plaque rectangulaire 12. 

Les bords lateraux de la plaque rectangulaire 12 comportent des 
dents 14 pour former sur la membrure 10, deux cremailleres diametralement 
opposees, destinees a cooperer avec des pignons de sortie, non represen- 
ts, des mecanismes d'entratnement 6. 

La plaque principale 12 a une epaisseur comprise entre 120 mm et 

220 mm. 

En se reportant maintenant aux figures 3 et suivantes, on va decrire . 
I'assemblage d'un troncon 11 de membrure 10 par le precede selon Inven- 
tion. 

Les raidisseurs 13 presentent une forme semi-cylindrique, et plus 
precisement une forme de demi-cylindre dans le mode de realisation envi- 
sage. Chaque raidisseur 13 a une epaisseur e comprise entre 40 mm et 
120 mm. 

Les raidisseurs 13 sont soudes sur la plaque principale 12 suivant 
leurs bords longitudinaux 16 s'etendant parallelement I'un a I'autre. 

Un conduit 17 est defini entre la plaque 12 et chaque raidisseur 13.. 

Comme illustre sur la figure 4, les bords longitudinaux 16 des raidis- 
seurs sont prepares par usinage pour presenter un profil adapte au sou- 
dage. 

En particulier, chaque bord longitudinal 16 est usine pour presenter 
une levre 18 d'appui sur une surface principale 12A de la plaque. Un chan- 
frein exterieur 20 est menage sur le bord 16 du cote oppose au conduit 17 
entre la levre 18 et la surface externe 13B du raidisseur. 

La levre 18 s'etend avantageusement suivant toute la longueur du 
bord 16. Cette levre 18 definit une semelle d'appui plane 22 sur la surface 
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principale 12A de la plaque. Cette semelle est usinee de maniere a s'appli- 
quer exactement a plai contre la surface principale 12A lors de I'assemblage 
du raidisseur et de la plaque. 

La levre d'appui 18 est disposee avantageusement dans la moitie de 
5 I'epaisseur e du raidisseur 13 disposee du cote de la surface laterale inte- 
rieure de ce raidisseur. 

Plus precisement, et comme illustre sur la figure 4, la distance d se- 
parant la surface generate interieure 13A du raidisseur de la levre d'appui 18 
est comprise entre 0 et 50 % de I'epaisseur e du raidisseur 13. 
10 De preference, cette distance d est comprise entre 20 et 40 % de 

I'epaisseur e du raidisseur 13 et est de preference sensiblement egale au 
tiers de cette epaisseur. 

Le deport de la levre d'appui 18 dans le prolongement de I'epaisseur 
du raidisseur 13 a I'ecart de la surface laterale interieure 13A est obtenu par 
15 la presence d'un chanfrein 24 menage le long du bord 13 du cote du conduit 
17. Ce chanfrein interieur 24 est generalement rectiligne et definit avec la 
semelle 18 ou la surface principale 12A un angle a compris entre 40° et 70° 
et de preference sensiblement egal a 55°. Du cdte exterieur, le chanfrein 20 
menage sur le bord 16 definit avec la semelle 22 ou la surface principale 
20 12A de la plaque, un angle B compris entre 20° et 40° et de preference sen- 
siblement egal a 30°. 

La levre d'appui 18 est menagee globalement au droit du point de 
convergence 0 des deux chanfreins 20 et 24. Elle fait saillie par rapport a 
ces chanfreins suivant la direction de fame courbe <J> du raidisseur 13 pas- 
25 sant par le point 0. 

Plus precisement, en section, la levre d'appui 18 presente, du cote du 
chanfrein exterieur 20, un front exterieur 26 s'etendant generalement per- 
pendiculairement a la semelle 22 et reliant une extremite de celle-ci au 
chanfrein 20. La hauteur h du front 26 est comprise entre 6 et 12 mm. 
30 Du Co* 6 conduit 17, la levre d'appui 18 se raccorde tangentielle- 

ment au chanfrein 24 en un point de liaison A. La semelle 22 se prolonge 
au-dela de la projection du point A sur la semelle 22 ou la surface principale 
12A pour former une excroissance laterale interieure 28. 
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La hauteur minimale notee T de cette excroissance laterale interieure 
28 est comprise entre 0 et 8 mm. Cette excroissance est reliee au chanfrein 
24 par un trongon concave 30 formant un canal de section semi-circulaire. 

La presence de I'excroissance laterale interieure 28 assure un deport 
de la semelle 22 du cote du conduit 17 par rapport a I'ame * du raidisseur. 

En particulier, la levre 18 presente en section generalement une 
forme s'evasant progressivement vers la semelle 22 du cote du conduit inte- 
rieur 17. 

La largeur I de la semelle 22 est comprise entre 2 et 15 mm. Cette 
largeur se decompose en une largeur t correspondant a la distance separant 
le front 26 du point d'intersection du chanfrein interieur 24 et de la semelle 
22 et une largeur P correspondant a la distance separant le point d'intersec- 
tion du chanfrein interieur 24 et de la semelle 22 de I'extremite interieure de 
la semelle. 

La largeur t est de preference comprise entre 2 et 5 mm alors que la ..; 
largeur P est comprise entre 0 et 1 0 mm. 

Pour proceder a la liaison proprement dite d'un bord 1 6 du raidisseur ., 
et de la plaque 12, les raidisseurs sont d'abord appliques sur les deux surfa- • 
ces principals opposees 12A de la plaque principale 12. II sont maintenus , 
en position par des brides temporaires 40 de maintien des raidisseurs 13 le 
long des faces principals de la plaque 12. Ces brides sont constitutes par 
des profiles definissant generalement la forme d'une fourche. Ces brides 
sont disposees a intervals reguliers suivant la longueur du trongon de 
membrure, en etant ecartes les uns des autres d'une distance comprise en- 

25 tre 3 et 5 metres. 

Ces brides sont dimensionnees de sorte que le trongon de fond, note 
42, et les troncons lateraux notes 44 prennent appui, respectivement, sur la 
partie mediane de chaque raidisseur 13 et sur les flancs au voisinage imme- 
diat des bords 16 devant etre soudes. Chaque bride presente lateralement 

30 des pattes 46 propres a s'appuyer sur les marges de la plaque principale 1 2 
dans la region oD sont formees les dents 14. Des boulons 48 sont engages 
dans des pergages correspondants des pattes 46 et assurent une liaison de 
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deux brides disposees chacune d'un c6te de la plaque 12. Les tiges des 
boulons s'etendent entre les dents 14. 

La liaison des brides par les boulons engages entre ies dents 14 as- 
sure un maintien en position des raidisseurs 13 avant leur soudage. 

5 Le bord 16 de chaque raidisseur est d'abord soude sans apport de 

matiere par chauffage, depuis I'interieur du conduit 16, de la levre d'appui 18 
et de la surface principale 1 2A associee de la plaque. Cet echauffement et 
cette fusion de la levre d'appui sont realises par exemple par soudage TIG, 
plasma et ses variantes, c'est-a-dire par soudage a Tare sous protection ga- 

10 zeuse avec electrode refractalre sans apport de matiere. 

A cet effet, suivant un premier mode de mise en ceuvre de Pinvention 
illustre sur la figure 6, le troncon de membrure a souder est dispose de sorte 
que la bissectrice de I'angle general defini entre la surface principale 12A et 
le chanfrein 24 s'etend sensiblement verticalement. 

15 Un chariot auto-moteur 60 equipe d'une camera d'observation et de 

moyens de guidage est introduit dans le conduit 17. Le chariot 60 comporte 
des galets 64 d'appui sur la surface laterale interieure 13A du raidisseur et 
sur la surface principale 12A de la plaque. 

Le chariot porte en outre une electrode de soudage refractaire 66 en- 

20 touree d'un tube 68 d'amenee d'un gaz inerte tel que les melanges de gaz 
de soudage (argon ou helium). L'electrode 26 est maintenue a distance de la 
levre d'appui 18 de sorte qu'un arc electrique 70 soit etabli entre d'une part 
l'electrode et Tangle defini par la levre d'appui 18 et la plaque 12, une diffe- 
rence de potentiel etant appliquee entre le troncon de membrure a souder et 

25 l'electrode 26. 

De preference, Tare est etabli au voisinage immediat de I'intersection 
de la surface principale 12A et de la levre d'appui 18, cette zone etant desi- 
gnee par la fleche F sur la figure 4. 

L'elevation de la temperature de la tevre d'appui 18 conduit a la fusion 

30 du metal la constituant, au moins dans la partie de I'excroissance laterale 
interieure 28 de celle-ci ainsi que de la partie accolee a la surface 12A. 



Ainsi, la levre 18 joue le role de metal d'apport et permet, sous Taction 
de la chaleur, d'obtenir une penetration satisfaisante entre le raidisseur 13 et 
la plaque 12 dans la region de la levre d'appui. 

Le soudage sans apport de matiere depuis I'interieur du conduit 17. 
est realise suivant toute la longueur de la levre d'appui 18, et notamment 
suivant toute la longueur du raidisseur 13, si la levre d'appui s'etend suivant 

toute sa longueur. 

Dans la variante de mise en ceuvre Hlustre sur la figure 7, la mem- 
brure est positionnee de telle sorte que la plaque 12 s'etende avec sa face 
principale 12A generalement horizontalement. Le chariot auto-moteur 60 
roule sur cette surface grace a des roues 72 et se positionne par rapport au 
raidisseur 13 par un galet d'appui lateral 74. Dans ce mode de realisat.on 
egalement, le chariot auto-moteur deplace suivant la longueur de la levre. 
d'appui 18 I'electrode 66 afin d'etablir un arc electrique 70 assurant la font* 
de la partie interieure de la levre d'appui. 

On constate, dans les deux variantes de mise en ceuvre du precede,;, 
que I'excroissance laterale interieure 28, associe a la courbure initiale du 
profil concave 30, permet d'obtenir une soudure 78 assurant un raccorde, 
ment de la surface principale 12A et du chanfrein 24 avec un profil exterieur; 
courbe 79 se reliant generalement tangentiellement d'une part au chanfrein 
24 et d'autre part a la surface principale 12A. 

Apres soudage interieur sans apport de metal, les brides 40 de main- 
tien sort retirees et I'espace defini entre la surface d'appui 12A et le chan- 
frein exterieur 20 est empli par un cordon de soudure exterieur 80, comme 
illustre sur la figure 8. La soudure 78 sert d'appui aux premieres passes de 

la soudure exterieure. 

Ce cordon de soudure est obtenu par soudage en automatique sous 

flux, suivant un precede connu en soi. 

Le metal d'apport pour la realisation du cordon de soudure 80 est tel 
que le cordon 80 emplit totalement et exactement I'espace defini entre la 
surface principale 12A et le chanfrein exterieur 20, la surface libre 82 de la 
soudure s'etendant dans le prolongement de la surface generate exterieure 
13B du raidisseur. 
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Lors de la realisation du cordon de soudure exterieur 80, la partle ex- 
terieure de la levre d'appui se trouve fondue du fait de son echauffement, et 
se trouve ainsi soudee a la plaque 12, comme illustre sur la figure 8. 

La position de la levre d'appui 18 suivant I'epaisseur du raidisseur est 
5 determinee a partir de calcul des efforts devant etre appliques sur la sou- 
dure. A partir de ces efforts, la largeur du cordon de soudure 80 est determi- 
nee et la position de la levre d'appui est definie de sorte que la largeur du 
cordon de soudure 80 soit egale a la largeur de soudure necessaire a I'ob- 
tention des caracteristiques mecaniques recherchees. 
10 ° n concoit qu'avec un tel precede de soudage, la soudure presente 

une bonne resistance a la fatigue. De plus, la mise en ceuvre du precede de 
soudage est reiativement aisee, puisque aucun soudage avec apport de ma- 
tiere n'est realise a I'interieur du conduit 17 et que seul un apport de matiere 
est effectue depuis Pexterieur. 
15 Un soudage sans apport de matiere realise depuis I'interieur du 

conduit 17 est rendu possible grace a la presence de la levre d'appui 18. 

En variante, afin d'assurer la soudure sans apport de metal interieur, 
le chariot automoteur 60 se deplace suivant la longueur du troncon a sou- 
der, non pas a I'interieur de I'espace delimite par le raidisseur mais, au 
20 contraire, a I'exterieur de I'espace 17 suivant la longueur du troncon. L'elec- 
trode 66 assurant le soudage est portee a I'extremite d'un bras solidaire du 
chariot automoteur et engage dans I'espace 17 depuis une extremite ouverte 
de celui-ci. 

Le precede de soudage petit §tre mis en ceuvre dans toutes les posi- 
25 tions et notamment avec la soudure a realiser disposee vertlcalement. 
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PFVFNniCATIONS 
1 - Precede de fabrication d'un troncon (11) d'une membrure (10) 
d'une jambe (2) de support d'une plate-forme Sexploitation en mer, la mem- 
brure (10) comportant une plaque principle (12) munie, sur au moins un 
5 bord longitudinal, de dents (14) formant une cremaillere et au moins un ra- 
disseur de forme semi-cylindrique soude sur une face principale (12A) de la 
plaque principale (12) suivant deux bords longitudinaux (16), le raid.sseur 
(13) et la plaque (12) delimitant un conduit (17), 

caracterise en ce qu'il comporte, appiiquees a au moins une partie de ia lon- 
10 gueur de la membrure (1 0), les etapes consistant en : 

a) usiner chaque bord longitudinal (16) du raidisseur (13) pour mena- 
ger suivant le bord longitudinal (16), une levre (18) pour I'appui sur la sur- 
face principale (12A) de la plaque principale (12), en menageant suivant le . 
bord longitudinal (16) un chanfrein exterieur (20) du cote oppose au condu.t 

15 (17); . ^ 

b) appliquer une semelle (22) de la levre d'appui (18) sur la surface ? 

principale (1 2A) de la plaque (12); 

c) echauffer la levre d'appui (18) pour assurer son soudage avec la 
plaque (12) et former une soudure d'appui (78) ; et 

20 ' d) former un cordon de soudure (80) par apport de matiere depuis 
I'exterieur du conduit (15) dans I'espace delimite entre la soudure d'appui. 
(78), le chanfrein exterieur (24) et la surface principale (12A) de la plaque 
principale (12). 

2. - Procede selon ia revendication 1 , caracterise en ce que I'apport de 
25 chaleur pour provoquer I'echauffement de la levre d'appui (18) en vue de 

son soudage avec la plaque (12) est assure depuis I'interieur du conduit 

(17). 

3. - Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que 
I'echauffement de la levre d'appui (18) pour assurer son soudage avec la 

30 plaque (1 2) s'effectue sans apport de matiere. 

4 - Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que I'echauffement de la levre d'appui (18) pour assurer 
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REVENDICATIONS 
1.- Procede de fabrication d'un troncon (11) d'une membrure (10) 
d'une jambe (2) de support d'une plate-forme d'exploitation en mer, la mem- 
brure (10) comportant une plaque principale (12) munie, sur au moins un 
bord longitudinal, de dents (14) formant une cremaillere et au moins un rai- 
disseur de forme semi-cylindrique soude sur une face principale (12A) de la 
plaque principale (12) suivant deux bords longitudinaux (16), le raidisseur 
(13) et la plaque (12) delimitant un conduit (17), 

caracterise en ce qu'il comporte, appliquees a au moins une partie de la lon- 
gueur de la membrure (10), les etapes consistant en : 

a) usiner chaque bord longitudinal (16) du raidisseur (13) pour mena- 
ger suivant le bord longitudinal (16), une levre (18) pour I'appui sur la sur- 
face principale (12A) de la plaque principale (12), en menageant suivant le 
bord longitudinal (16) un chanfrein exterieur (20) du c6te oppose au conduit 
(17); 

b) appliquer une semelle (22) de la levre d'appui (18) sur la surface 
principale (12A) de la plaque (12) ; 

c) echauffer la levre d'appui (18) pour assurer son soudage avec la 
plaque (12) et former une soudure d'appui (78) ; et 

d) former un cordon de soudure (80) par apport de matiere depuis 
I'exterieur du conduit (17) dans I'espace delimite entre la soudure d'appui 
(78), le chanfrein exterieur (20) et la surface principale (12A) de la plaque 
principale (12). 

2. - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que I'apport de 
chaleur pour provoquer I'echauffement de la levre d'appui (18) en vue de 
son soudage avec la plaque (12) est assure depuis I'interieur du conduit 
(17). 

3. - Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que 
I'echauffement de la levre d'appui (18) pour assurer son soudage avec la 
plaque (12) s'effectue sans apport de matiere. 

4. - Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que I'echauffement de la levre d'appui (18) pour assurer 
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son soudage avec la plaque (12) est effectue par une methode de soudage 
a Tare sous protection gazeuse avec electrode refractaire. 

5. - Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce qu'il comporte, appliquee a au moins une partie de la lon- 
gueur de la membrure (10), une etape d'usinage de chaque bord longitudinal 
(16) du raidisseur (13) pour menager sur ce bord un chanfrein interieur (24) 
du c6te de la levre d'appui (1 8) tourne vers le conduit (1 7). 

6. - Procede selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que le cordon de soudure (80) forme depuis I'exterieur du 
conduit (17) emplit totalement I'espace delimite entre la surface principale 
(12A) de la plaque, le chanfrein exterieur (24) et la levre d'appui (18). 

7. - Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la levre d'appui (18) est comprise dans la moitie de 
I'epaisseur (e) du raidisseur (1 3) disposee du cote du conduit interieur (1 7). 

8. - Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la distance (d) separant la surface laterale interieure 
(13A) du raidisseur definie du cote du conduit (17) de la levre d'appui (18) 
est comprise entre 20 et 40 % de I'epaisseur (e) du raidisseur (13). 

9. - Procede selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la levre d'appui (18) presente une excroissance late-, 
rale interieure (28) du cote du conduit (17) au voisinage de sa semelle (22). 

10. - Procede selon la revendication 9, caracterise en ce que la hau- 
teur minimale (T) de I'excroissance (28) est comprise entre 0 et 8 mm. 

11. - Procede selon la revendication 9 ou 10 prise avec la revendica- 
tion 6, caracterise en ce qu'un profii en creux (30) est defini entre 
I'excroissance (28) et le chanfrein interieur (24). 

12. - Procede selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la hauteur (h) de la levre d'appui (18) mesuree a la 
base du chanfrein exterieur (20) est comprise entre 6 et 12 mm. 

13. - Proc6de selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la largeur de la semelle (22) est comprise entre 2 et 
15 mm. 
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son soudage avec la plaque (12) est effectue par une methode de soudage 
a Tare sous protection gazeuse avec electrode refractaire. 

5. - Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce qu'il comporte, appliquee a au moins une partie de la lon- 

5 gueur de la membrure (10), une etape d'usinage de chaque bord longitudinal 
(16) du raidisseur (13) pour menager sur ce bord un chanfrein interieur (24) 
du cote de la levre d'appui (18) tourne vers le conduit (17). 

6. - Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que le cordon de soudure (80) forme depuis I'exterieur du 

10 conduit (17) emplit totalement I'espace delimite entre la surface principale 
(12A) de la plaque, le chanfrein exterieur (20) et la levre d'appui (18). 

7. - Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la levre d'appui (18) est comprise dans la moitie de 
I'epaisseur (e) du raidisseur (13) disposee du cote du conduit interieur (17). 

15 8.- Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 

caracterise en ce que la distance (d) separant la surface laterale interieure 
(13A) du raidisseur definie du cote du conduit (17) de la levre d'appui (18) 
est comprise entre 20 et 40 % de Pepaisseur (e) du raidisseur (13). 

9. - Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
20 caracterise en ce que la levre d'appui (18) presente une excroissance late- 
rale interieure (28) du cote du conduit (17) au voisinage de sa semelle (22). 

10. - Procede selon la revendication 9, caracterise en ce que la hau- 
teur minimale (T) de I'excroissance (28) est comprise entre 0 et 8 mm. 

11. - Procede selon la revendication 9 ou 10 prise avec la revendica- 
25 tion 6, caracterise en ce qu'un profil en creux (30) est defini entre 

I'excroissance (28) et le chanfrein interieur (24). 

12. - Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la hauteur (h) de la levre d'appui (18) mesuree a la 
base du chanfrein exterieur (20) est comprise entre 6 et 12 mm. 

30 13.- Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 

caracterise en ce que la largeur de la semelle (22) est comprise entre 2 et 
1 5 mm. 



3 BJSTTrtJT 



DEPARTED ENT DES BREVETS 

26 Ms, rue de Saint Petersbourg 
75800 P*ris Cedes 08 

Telephone : 33 { \) 53 04 53 04 Telecopie : 33 (1) 42 94 86 54 



regue le f 1/09/02 

BUEWET E^^EMTB®^ 
GERTIFIGAT P'OTILiTE 

Code de la propriete intcllectucfie - Livre VI 

DiSIGNATION © f B»5¥EblTEUK(S) Page M c 

(A fournir dans le cas ou les demandeurs et 

les inventeurs ne sonl pas les memes personnes) 

Cet imprime est a rempiir lisiblemenl a I'encre noire 



• * / 



1 

N° 1123 

1 6 



PSIKW/ 



Vos references pour ce dossier {facultalif) 



BFF 02/0281 



M° D'ENREGISTREMENT PHONAL 



02 08397 



T1TRE DE UlfJVEIQTION (200 caracteres ou espaces maximum) 

Procede de fabrication d'un trongon d'une membrure d'une jambe de suppo: 
d'une plate-forme d' exploitation en mer 



LE(S) DEtfflANDEUR(S) : 

TECHNIP FRANCE 



DESIGNE(MT) EPS TAWT QU'I6WEWTEUfc(S) : 



H| Nom 


PRIMOT 


Prenoms 


Louis 


Adresse 


Rue 


28 avenue Alsace-Lorraine 




Code postal et ville 


1 , , , , 1 WHtrO LA BAULE FRANCE 


Societe d'appartenance (faculiatif) 






THOMAS 


Prenoms 


P i er r e -Armand 


Adresse 


Rue 


Tour Defense 2000 - Appartement 2 03 
23 rue Louis Pouey 




Code postal et ville 


, ( { { , , y^BUO PUTEAUX FRANCE 


Society d'appartenance (facidtt\l\f\ 




m Mom 




Prenoms 




Adresse 


Rue 






Code postal et vilie 


1 i 1 1 ( 1 


Societe d'appartenance (jhcidlatif) 





S'il y a plus de trois inventeurs, utiJisez plusieurs formulaires. indiquez en haut a droite le N° de la page sufvi du nombre de pag< 



DATE ET SKGftATURE(S) 
DU (DES) DEEVIANDEUR(S) 
OU DU fyiAPJDATAIRE 
{Horn et qualite du signataire) 



Paris, le 11 septembre 2 0 02 



C . JACOBSON 
n° 92.1119 



La loi n°78-17 du 6 janvier 1978 relative a I'informatique, aux fichiers et aux liberies s'annlinu* any r^nn^ f»it*c a Wr«..ioi*« 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
^FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 
(Jl GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



